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(§4) PROCEDE DE SOUDO-BRASAGE TIG. 

(5p L'invention concerne un procede de soudo-brasage 
TIG, dans lequel on assemble au moins deux pieces me" tal- 
liques galvanisees en realisant une fusion d'un fil d'apport 
fusible au moyen d'une torche de soudage TIG munie d'une 
electrode en tungstene alimentee en courant electrique, et 
en mettant en oeuvre une protection gazeuse, de maniere a 
realiser au moins un joint de soudure entre lesdites pieces 
metailiques. L'electrode en tungstene est alimented en cou- 
rant electrique altematif. Le fil d'apport est en cupro-aiumi- 
nium ou en cupro-silicium. Le gaz de protection est choisi 
parmi I'argon et les melanges d'argon et tfhelium, de prefe- 
rence un melange d'argon et d'helium contenant jusqu'a 
30% en volume d'helium, le reste etant de I'argon. 
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La presente invention se rapporte a un procede de soudo-brasage 
TIG (Tungsten Inert Gas) de toles galvanisees, en particulier utilisable pour 
souder des pieces destinees a former des parties de vehicules. 

Aujourd'hui, dans I'industrie automobile, les toles galvanisees sont 
couramment utilisees pour fabriquer des vehicules. 

Toutefois, obtenir un assemblage correct de telles toles pose 
probleme au plan industriel. 

Ainsi, les principals difficultes liees au soudage' des toles 
galvanisees sont, d'une part, d'eviter de percer les toles fines, c'est-a-dire 
des toles ayant des epaisseurs inferieures a 2 mm qui sont les plus 
repandues, et, d'autre part, d'eviter ou de minimiser les projections 
adherentes pouvant resulter du procede d'assemblage de ces toles, en 
particulier lorsque ces projections risquent de se produire sur les faces ou 
cotes destines a.constituer des parties visibles du vehicule. 

Actuellement, pour les assemblages manuels de toles galvanisees, 
les procedes couramment utilises sont le soudo-brasage a la flamme, le 
soudage MIG (Metal Inert Gas) et le soudo-brasage MIG. 

Cependant, aucun de ces procedes ne peut etre considere comme 
pleinement satisfaisant. 

En effet, en soudo-brasage k la flamme, les produits d'apports sont 
couteux et le procede peut engendrer des deformation des toles et reste 
salissant puisque le flux de brasage doit etre ensuite ^limine. 

Par ailleurs, le soudage MIG des fines epaisseurs est tres difficile et 
tr&s problematique a cause des projections qu'il occasionne et des risques 
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de per$age qui se produisent et entrainent, des iors, de nombreuses 
retouches post-soudage des toles soudees. 

En outre, le soudo-brasage MIG, qui combine procede MIG et 
utilisation d'un fil d'apport de type cupro-aluminiunvou' cupro-silicium, 
5 engendre des projections facilement adherentes sur les toles qui doivent 
etre ensuite etre eliminees par post-traitement des toles soudees. 

Le but de la presente invention est alors de proposer un procede 
efficace d'assemblage de pieces galvanisees, c'est-a-dire recouvertes d'une 
couche superficielle de zinc, lequel ne presente pas les inconvenients 
10 susmentionnes et qui permettent de passer outre les difficultes liees a la 
presence de zinc sur les pieces a souder. 

La solution est alors un procede de soudo-brasage TIG, dans lequel 
on assemble au moins deux pieces m&alliques galvanisees en realisant une 
fusion d'un fil d'apport fusible au moyen d'une torche de soudage TIG munie 
15 d'une electrode en tungstene alimentee en courant electrique, et en mettant 
en ceuvre une protection gazeuse, de maniere a realiser au moins un joint 
de soudure entre les dites pieces metalliques. 

Selon le cas, le procede de I'invention peut comprendre I'uhe ou 
plusieurs des caracteristiques suivantes : 
20 - Telectrode en tungstene est alimentee en courant electrique 

alternatif de maniere a generer au moins un arc electrique. 

- le.fil d'apport est en cupro-aluminium ou en cupro-silicium. 

- le gaz de protection est choisi parmi I'argon et les melanges d'argon 
et d'helium, de preference un melange d'argon et d'helium contenant jusqu'a 

25 30% en volume d'helium, le reste etant de I'argon. 

- les pieces sont en aciers galvanise ou electro-zingue avec un 
revetement de zinc ayant une epaisseur de 3 a 50 microns. 

- I'intensite du courant est comprise entre 30 A et 400 A, de 
preference comprise entre 60 A et 250 A. 

30 - le diametre du fil est compris entre 0.4 mm et 2 mm; de preference 
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entre 0,6 mm et 1 ,2 mm. 

- la vitesse de soudage, en manuel, est superieure a 20 cm/min, de 
preference comprise entre 30 cm/min et 100 cm /min. 

- les pieces galvanisees a souder sont des pieces entrant dans une 
5 structure de vehicule, en particulier des pieces de carrosserie. 

- Tepaisseur des pieces est comprise entre 0.1 mm et 3 mm, de 
preference de I'ordre de 0.5 mm a 2 mm. 

En d'autres termes, ['invention repose essentiellement sur I'utilisation 
d'arc electrique obtenu par une torche de soudage TIG (Tunsgten Inert Gas) 
io comme source de chaleur pour fondre un fil d'apport de brasage cupro- 
aluminium ou cupro-silicium. 

Avahtageusement, on met aussi en ceuvre un d§vidage automatique 
du fil pour amener le fil de fa^on reguliere et permettre ainsi d'atteindre des 
vitesses d'assemblage elevees, par exemple plus de 20 cm/min. . 
15 Le fait de mettre en oeuvre preferentiellement un procede de soudage 

TIG avec un courant aiternatif permet d'ameliorer le soudage car engendrant 
un decapage du zinc en amont du bain de fusion. 

La mise en ceuvre de I'invention peut etre operee au moyen d'un 
materiel de soudage TIG classique, par exemple une torche PROTIG™, un 
20 systeme d'alimentation DVT 1500 en fil fusible a cadenceur et un poste de 
soudage TIG SAF 300 ACDC ; ces equipements etant commercialises par la 
societe LA SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE. 

Le gaz de soudage utilise est preferentiellement un melange d'argon 
et d'helium (a 20% en volume) commercialise par la societe L'AIR LIQUIDE 
25 sous la denomination ARCAL 32™. 

Le proced§ de Pinvention est particulierement adapte au soudage des 
assemblages a din, en particulier de pieces cfepaisseurs typiques de 0:57 
mm, 0.69 mm, 0.97 mm ou 1 .5 mm. 

30 
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Exemple 

Afin de valider le procede de I'invention, des essais ont ete realises et 
les soudures obtenues sont schematises sur les figures 1 et 2. 

Le figure 1 montre une vue en coupe transversale d'un assemblage a 
5 clin, c'est-2-dire d'une soudure S obtenue avec le procede de rinvention, 
pour une piece P2 de 1.5 mm soudee a une piece P1 de 1 mm. 

Le fil utilise est un fil d'apport en cupro-aluminium commercialise par 
la societe LA SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE sous la reference 
NERTALIC™ 46. 

io L'intensite du courant alternatif a ete fixee a 136 A, la Vitesse du fil a 

4 m/min, et I'electrode en tungstene avait un diametre de 2.4 mm. 

La vitesse de soudage atteinte, dans ce cas, a ete de 45 cm/min 
environ. 

La figure 2 montre une vue de dessus de la soudure S de. la figure 1 . 
15 Le procede de soudo-brasage selon I'invention permet d'obtenir les 

avantages suivants : 

- un assemblage aise des pieces, 

- une vitesse ^assemblage de I'ordre de 35 a 45 cm/min, voire 
davantage ; la vitesse etant directement liee a Tintensite du courant, 

2 o - une absence totale de projections. 

- une bonne tenue de I'electrode liee a I'utilisation du courant 
alternatif, c'est-a-dire a la phase de decapage. 
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REVENDICATIONS 

1 - Procede de soudo-brasage TIG, dans leque! on assemble au 
moins deux pieces metalliques galvanisees en n§alisant une fusion d'un fil 
d'apport fusible au moyen d'une torche de soudage T*IG munie d'une 
electrode en tungstene alimentee en courant electrique, et en mettant en 
ceuvre une protection gazeuse, de maniere a realiser au moins un joint de 
soudure entre les dites pieces metalliques. 

2 - Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que I'electrode 
en tungstene est alimentee en courant electrique alternatif. 

3 -Procede selon Tune des revendications 1 ou 2, caracterise ce que 
!e fil d'apport est en cupro-aluminium ou en cupro-silicium. 

4 - Procede selon Tune des revendications 1 £ 3, caracterise en ce 
que le gaz de protection est choisi parmi I'argon et les melanges d'argon et 
d'helium, de preference un melange d'argon et d'helium contenant jusqu'a 
30% en volume d'helium, le reste etant de I'argon. 

5 - Procede selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
que les pieces sont en aciers galvanise ou electro-zingue avec un 
revetement de zinc ayant une epaisseur de 3 a 50 microns. 

6 - Procede selon Tune des revendications 1 a 5, caracterise en ce 
que I'intensite du courant est comprise entre 30 A et 400 A, de preference 
comprise entre 60 A et 250 A. 

7 - Procede selon I'une des revendications 1 a 6, caracterise en ce 
que le diam&tre du fil est compris entre 0.4 mm et 2 mm, de preference entre 
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0,6 mm et 1,2 mm. 

8 - Procede selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce 
que la vitesse de soudage, en manuel, est superieure a 20 cm/min, de 

5 preference comprise entre 30 cm/min et 100 cm /min. 

9 - Procede selon Tune des revendications 1 a 8, caracterise en ce 
que ies pieces galvanisees a souder sont des pieces entrant dans une 
structure de vehicule, en particulier des pieces de carrosserie. 

o 

10 - Procede selon Tune des revendications 1 a 9, caracterise en ce 
que I'epaisseur des pieces est comprise entre 0.1 mm et 3 mm, de 
preference de I'ordre de 0.5 mm a 2 mm. 
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